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@ Hohlladung mit einer Hulle aus Faserverbundwerkstoff 

Die Hulle (1) einer Hohlladung besteht aus Faserverbund- 
werkstoff. Die Fasern (4) verlaufen parallel zueinander und 
symmetrisch zur Auskleidung (2) der Hohlladung. 
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Patentanspruche: 

1. Hohlladung mit einer Hulle aus Faserverbund- 
werkstoff, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Fasern (4) des Faserverbundwerkstoffs in Ebe- 
nen verlaufen, die zur Symmetrieachse der Ausklei- 
dung (2) senkrecht bzw. durch diese verlaufen. 

2. Hohlladung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fasern (4) in Umfangsrichtung der 
Hulle (1) oder in Langsrichtung der Hulle (1) verlau- 
fen. 

3. Hohlladung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Faserverbundwerkstoff zu- 
satzlich Kurzfasern (5) enthalt, die zumindest teil- 
weise senkrecht zu den langen Fasern (4) verlaufen. 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Hohlladung mit 
einer Hulle aus Faserverbundwerkstoff. 

Die Hulle einer Hohlladung hat im wesentlichen zwei 
Funktionen. Zum einen stellt sie die Verpackung fur den 
Sprengstoff dar und zum anderen dient sie zur Abstut- 25 
zung bei der Beschleunigung der Ladung, & tu zur Auf- 
nahme der Spannung in Umfangsrichtung. 

Durch den Einsatz von insbesondere glasfaserver- 
starktem Kunststoff als Hullenmaterial ist eine erhebli- 
che Gewichtseinsparung gegeniibef Metallhullen erziel- -30 
bar. Bei der Detonation reiBt die Hulle einer Hohlla- 
dung. Aus diesen Risseri trefen Schwaden und es kommt 
zu einer nicht-rotationssymmetrischen Druckverteilung 
an der Auskleidung der Hohlladung. Dies hat zur Folge, 
daB die Auskleidung nicht mehr uber ihren gesamten 35 
Umfang mit gleichmaBigem Druck beaufschlagt wird 
und damit eine entsprechende Beeintrachtigung der 
Stachelbildung, also der Leistung der Hohlladung, auf- 
tritt 

Der Erfindung, wie sie in den Anspruchen gekenn- 40 
zeichnet ist, liegt die Aufgabe zugmnde, bei einer Hulle 
aus Faserverbundwerkstoff zu erreichen, daB die Aus- 
kleidung bei Detonation der Hohlladung uber ihren ge- 
samten Umfang mit einem gleichmaBigen Qruck beauf- 
schlagt wird. 45 

Im Gegensatz zu einem Faserverbundwerkstoff, bei 
dem die langen Fasern zur Aufnahme einer moglichst 
groBen Spannung sich mit einem Winkel von z. B. 90° 
kreuzen, wird erfindungsgemaB ein ReiBen der Hulle 
bewuBt angestrebt, allerdings im Gegensatz zu dem 50 
Kunststoff mit sich kreuzenden langen Fasern und einer 
dadurch erzeugten anisotropen Festigkeit mit einem un- 
definierten ReiBen der HQlle, ein ReiBen der Hulle an 
Stellen, die in Ebenen verlaufen, die zur Symmetrieach- 
se der Auskleidung senkrecht bzw. durch diese verlau- 55 
fen. 

Dies wird durch die Anordnung der langen Fasern 
erreicht, die parallel zueinander und in Ebenen verlau- 
fen, die zur Symmetrieachse der Auskleidung senkrecht 
bzw. durch diese verlaufen, wobei sie durch den paralle- 60 
len Verlauf zueinander nur eine relativgeringe Scherbe- 
anspruchung in den zum Faserverlauf parallelen Ebenen 
aufzunehmen in der Lage sin A 

Die Schwachung der Hulle in diesen Ebenen laBt sich 
dann durch Kurzfasern im Verbundwerkstpff steuern, 65 
die zu den langen Fasern zumindest teilweise senkrecht 
verlaufen. 

Bei Anordnung der langen Fasern in Umfangsrich- 



tung zerreiBt die Hulle also gewissermaBen in einzelne 
Ringe und bei einer Faseranordnung in Langsrichtung 
der Hfllle in einzelne Streifen. 
Unter langen Fasern sind dabei Fasern zu verstehen, 
5 deren Lange zumindest dem AuBenumfang der Hulle 
bzw. bei Anordnung der Fasern in Axialrichtung der 
. Hohlladung der Lange der HQlle in Axialrichtung ent- 
spricht Im allgemeinen werden jedoch Endlosfasern 
verwendet Unter Kurzfasern sind Fasern mit einer Lan- 
to ge von weniger als 0,1 mm bis zu 1 cm zu verstehen. 

Die Herstellung der Hiille mit in Umfangsrichtung 
verlaufenden langen Fasern kann dabei nach der ubli- 
chen Wickeltechnik fur zylindrische Hohlkdrper erfol- 
gen. Die quer zu den langen Fasern verlaufenden Kufz- 
15 fasern mussen moglichst gleichmaBig in der Matrix ver- 
teilt sein, wobei dem Kunststoff die Kurzfasern zuge- 
setzt werden, bevor damit die langen FaSern getrankt 
werden oder wahrend des Wickelns. 
Nachstehend ist eine AusfQhrungsform der Erfindung 
20 anhand der Zeichnung erlautert, deren eiiizige Figur 
eine Hohlladung in perspektivischer und stark schemati- 
scher Wiedergabe zeigt 

Die Hohlladung weist eine Hulle 1 auf, in der eine 
trichterfSrmige Auskleidung 2 und die Sprengladung 
angeordnet sind. Mit 3 ist der Zundverstarker bezeich- 
neL Die HOUe 2 der Hohlladung besteht aus faserver- 
starktem Kunststoff, und zwar sind in die Kunststoffma- 
trix lange Fasern 4 und kurze Fasern 5 eingebettet Die 
langen Fasern 4 verlaufen dabei in Umfangsrichtung der 
Hulle 1 und die kurzen Fasern 5 senkrecht zu den langen 
Fasern 4, cL h. in Axialrichtung der Hulle 1. 
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Patent claims: 



1. Shaped charge with a casing composed of fibre 
composite material, characterized in that the 

5 fibres (4) of the fibre composite material run in 

planes which are perpendicular to, or intersect, 
the axis of symmetry of the liner (2) . 

2. Shaped charge according to Claim 1, characterized 
10 in that the fibres (4) run in the peripheral 

direction of the casing (1) or in the longitudinal 
direction of the casing (1) . 

3. Shaped charge according to Claim 1 or 2, charac- 
15 terized in that the fibre composite material also 

comprises short fibres (5) which at least to some 
extent run perpendicularly to the long fibres (4) . 



20 

The invention relates to a shaped charge with a casing 
composed of fibre composite material. 

The casing of a shaped charge has in essence two 
25 functions. Firstly, it is the packaging for the 
explosive, and secondly serves for support during the 
acceleration of the charge, i.e. for absorption of the 
stress in the peripheral direction. 

30 Use in particular of glass fibre-reinforced plastic as 
casing material can achieve a considerable weight 
saving over metal casings. The casing of a shaped 
charge cracks on detonation. Vapours are discharged 
from these cracks, and non-rotationally-symmetrical 

35 pressure distribution arises at the liner of the shaped 
charge. A consequence of this is that the pressure to 
which the entire periphery of the liner is subjected is 
then not uniform, and this is attended by less 
effective formation of the penetrating jet, i.e. less 
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effective performance of the shaped charge. 

The object underlying the invention as characterized in 
the claims is that the pressure to which the entire 
5 periphery of the liner is subjected on detonation of 
the shaped charge is uniform, while using a casing 
composed of fibre composite material. 

According to the invention, in contrast to a fibre 
10 composite material in which the long fibres intersect 
at an angle of, for example, 90° in order to absorb 
maximum stress, cracking of the casing is specifically 
intended, but, contrasting with the plastic having 
intersecting long fibres and having resultant aniso- 
15 tropic strength with undefined cracking of the casing, 
the casing is intended to crack at sites which run in 
planes which are perpendicular to, or intersect, the 
axis of symmetry of the liner. 

20 This is achieved via the arrangement of the long 
fibres, which run parallel to one another and in planes 
which are perpendicular to, or intersect, the axis of 
symmetry of the liner, so that, because they run 
parallel to one another, they are capable of absorbing 

25 only relatively little shear stress in the planes 
parallel to the direction of running of the fibres. 

The weakening of the casing in these planes can then be 
controlled via short fibres in the composite material, 
30 these at least to some extent running perpendicularly 
to the long fibres. 

If the arrangement has the long fibres in the 
peripheral direction, therefore, the casing cracks to a 
35 certain extent into individual rings, and it cracks 
into individual strips if the arrangement has the 
fibres in the longitudinal direction of the casing. 

Long fibres here are fibres whose length is at least 
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that of the external periphery of the casing or, if the 
arrangement has the fibres in the axial direction of 
the shaped charge, is at least the length of the casing 
in the axial direction. However, continuous fibres are 
5 generally used. Short fibres are fibres whose length is 
from less than 0.1 mm up to 1 cm. 

The method of production of the casing with long fibres 
running in the peripheral direction here can be the 

10 conventional technique of winding for cylindrical 
hollow products. The short fibres running perpen- 
dicularly to the long fibres have to have maximum 
uniformity of distribution in the matrix, and the short 
fibres are added to the plastic before it is used to 

15 saturate the long fibres, or during the winding 
process . 

One embodiment of the invention is illustrated by the 
drawing below, the single figure of which shows a 
20 highly diagrammatic perspective representation of a 
shaped charge. 

The shaped charge has a casing 1, in which a funnel- 
shaped liner 2 and the explosive charge have been 

25 arranged. 3 indicates the booster. The casing 2 of the 
shaped charge is composed of fibre-reinforced plastic, 
and specifically long fibres 4 and short fibres 5 have 
been embedded into the plastics matrix. The long fibres 
4 here run in the peripheral direction of the casing 1, 

30 and. the short fibres 5 run perpendicularly to the long 
fibres 4, i.e. in the axial direction of the casing 1. 
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